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Использование новых видов материалов в качестве эффективных 
связок в значительной мере снизит дефицит связующих. Так, высоки-
ми вяжущими свойствами обладают связки с участием амфотерных 
окислов, – Al2O3 и TiO2. Положительный результат может дать и 
МnО2, обладающий амфотерными свойствами. Другим компонентом 
выступает Са(ОН)2. Эти типы соединений не содержат балластных и 
вредных компонентов.   
Сопоставление ударной прочности связующих материалов, сбри-
кетированных под давлением 50 МПа, для 20 падений с высоты 2 м, 
определённой по выходу фракции +5 мм, исчисленной в %, позволяет 
сделать вывод об их высоких прочностных характеристиках, см. табл. 
 
Соотношение Са(ОН)2:МеmОn 0:100 33,3:66,7 66,7:33,3 100:0 
Связка mСаО∙nAl2O3  0 97,3 93,8 80,2 
Связка СаО∙TiO2  33,3 96,9 89,9 80,2 
Жидкое стекло  mСаО:SiO2 - - 99,6 - 
Минимальная допустимая прочность связующего, % 85,0 
Материалами, включающими данный тип связующих соединений, 
являются отработанный синтетический шлак обработки стали, содер-
жащий алюминаты кальция mСаО∙nAl2O3. Связка, содержащая 
СаО∙TiO2, может быть получена на основе пыли и шламов, образую-
щихся при производстве титана. МnО2 содержится в шламах произ-
водства ферромарганцевых сплавов. 
Ввод в оборот новых видов связующих позволит повысить воз-
можности брикетирования и расширить его материальную базу, что 
будет способствовать интенсификации металлургических процессов.   
 
 
ЭФФЕКТИВНЫЕ СПОСОБЫ ПОДГОТОВКИ ШЛАМОВ 
В. В. Ожогин, к.т.н., С. В. Кривенко, к.т.н., доцент, ГВУЗ «ПГТУ» 
Шламы и пыли, образующиеся при металлургической обработке 
железорудного сырья, включают большое количество полезных ком-
понентов, определяющих их металлургическую ценность. Их склади-
рование наносит ущерб окружающей среде, что вызывает необходи-
мость утилизации. Измельченность данных отходов предопределяет 
высокую влагопоглощаемость и затратность способов удаления влаги.  
Известные способы подготовки шламов включают обезвожива-
ние, обеспечивающие требуемую сыпучесть, и смешивание с другими 
компонентами аглошихты. Шламовые воды, отходящие от пылеулав-
ливателей, направляют в гидроциклоны, сгустители или другое подоб-
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ное оборудование. Полученная пульпа направляется в шламонакопи-
тели, карты обезвоживания, многосекционные отстойники, откуда по-
сле удаления избытка влаги извлекается и укладывается на площадки 
для доосушки, а затем вводится в штабель. В новых оборотных циклах 
пульпа подаётся на ленточные, вакуумные или иные фильтры. Сушка 
образующегося кека осуществляется в барабанных сушилах, отапли-
ваемых дорогостоящим газом, что удорожает стоимость подготовки. 
Для сокращения длительности обезвоживания и снижения затрат 
на сушку предлагается интенсифицировать естественные процессы и 
полнее использовать вторичное тепло, заключающееся в шлаках. 
Обычный цикл осушения шламов в шламонакопителях и картах 
обезвоживания за счёт дренирования и испарения влаги составляет 3-5 
мес. и более, что приводит к низкой интенсивности данных сооруже-
ний. Для сокращения длительности удаления влаги шлам влажностью 
25-30 % извлекают из карт обезвоживания или отстойников и уклады-
вают на площадку послойно со скрапом или конвертерным шлаком 
фракции 0-10 мм с толщиной слоёв 100-250 мм при общей высоте мас-
сива не более 1,6 м. При этом происходит выдавливание влаги, дли-
тельность удаления которой составляет 5-15 сут. Шлам обладает удов-
летворительной сыпучестью и подаётся в аглошихту. 
При необходимости обезвоженный шлам может послойно укла-
дываться с горячей колошниковой пылью с температурой 180-250 °С 
или заливаться жидким сталеплавильным шлаком с получением желе-
зофлюса. Не усвоившийся шлам отсеивается после разборки массива и 
с мелкой фракцией шлака подаётся в штабель аглошихты. 
Применение этих способов позволит снизить нагрузку на обезво-
живающие сооружения и получить существенную экономию энергоре-
сурсов, что повысит эффективность металлургического производства. 
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Зона когезии – область в доменной печи которая создает макси-
мальное сопротивление проходу газов. Как следствие зона когезии 
ограничивает увеличение интенсивности доменной плавки, а значит и 
производительность доменных печей. Величина сопротивления, кото-
рую оказывает зона когезии проходу газов, зависит от ее конфигура-
ции. За конфигурацию зоны когезии отвечают следующие факторы: 
